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Beschreibung 



Die Erflndung betrifft Konvolute bzw. gewickelte bzw. gefaltete flexible Schutzhulsen, 
welche geeignet sind zur Verwendung zum Schutz von Kabelh bzw. Drahten bder 
Rohren, z. B. im Motorraum eines Fahrzeuges. Die Erfindung betrifft ebenfalls Ver- 
fahren des Herstellens solcher Hiilsen. 

Mit dem Ausdnjck "gefaltete flexible Schutzhulse" meinen wir ein Rohr bzw. eine 
Rohre, welche angepafit ist, urn flexible Drahte bzw. Kabel Oder Rohre aufeunehmen 
und welche eine Wand von im wesentlichen gleichmaftiger Dicke entlang der Lange 
der Rohre hat, wobei die Wand in Falten bzw. Wicklungen bzw. Wellen ausgebildet 
ist, uni die Rbhre besser anpa&bar zu Bieguhgen zu machen. Die Faltungen in solch 
einer HOIse konnen verschiedene Formen annehmen, z.B. kann ein Querschnitt 
entlang der Wand longitudinal zu der Rohre die Erscheinung von ungefahr Sinus- 
wellen oder quadratischen Wellen annehmen. Biegungen in der Hulse werden auf- 
genommen durch Offnen der Faltungen an der aufieren Seite der Biegung und 
Schlieften der Faltungen an der inneren Seite der Biegung. Solch eine Hulse kann 
einen longitudinalen Schlitz in ihrer Wand aufweiseri, urn der Hulse zu ermoglichen 
uber einem Rohr oder einem Kabel installiert zu werden, welches bereits in seiner 
Position ist. Solche Hulsen sind aus einem warmeresistenten Kunststoffmaterial wie 
Nylon 6 oder Poiyethylen sein. Solche Hulsen werden in Motorraum en verwendet, 
um zum Beisplel den Kabelstrang bzw. das Kabelbundef oder Kraftstoffrohre bzw. 
Leituhgen zu schiitzen. 

Gefaltete flexible Schutzhulsen wirken, um Drahte und Rohre vor Warme zu schut- 
zen, indem sie eine Barriere zwischen dem Draht oder dem Rohr und den Warme- 



21. Februar 2001 .. ..... «« s 

S 4 I*. t J .» J * *• Muller-Bor6& Partner 



15 



20 



!5 



• • # i 

• * 4 « 



quellen bereitstellen und ebenfalls durch Erzeugen einer Isolationsschicht von Luft 
urn das Kabel oder Rohr herum. Dennoch wurde festgestellt, daft in vielen Fallen 
unerwOnschte Mengen von Warme weiterhin das Kabel oder R P hr erreichen. 

5 Es 1st bekannt, die Warme zu reduzieren, welche ein Kabel oder Rohr erreicht, wel- 
ches durch eine gefaltete flexible Schutzhulse geschutzt ist, durch Wickeln eines 
aluminisierten Bandes bzw. Klebebandes um die HQIse herum, wobei das Band eine 
Spirale bildet, welche sich entlang der Hulse erstreckt. Solch ein Band reflektiert In- 
frarotstrahlung weg. Dennoch ist ein solches Band zeitraubend zu installieren und 
10 reduziert ernsthaft die Rexibilitat der Hulse. Ferner kann das Band nicht immer in 
Konformitat mit der aufteren Flache der Wand der HQIse gebracht werden. was ins- 
besondere im Fall einer quadratischen Wellenform schwierig ist. 



Es ist Aufgabe der Erfindung, eine verbesserte Konvolute bzw. gefaltete bzw! ge- 
wellte flexible Schutzhulse zu schaffen, welche die Warme reduziert, welche ein Ka- 
bel oder Rohr erreicht, welches durch die HQIse geschutzt ist, ohne die oben be- 
schriebenen Nachteile der Verwendung eines Bandes bzw. Klebebandes zu haben. 

Die Erfindung bietet eine Konvolute bzw. gefaltete bzw. gewellte flexible SchutzhGlse 
mit einer Wand, welche aus einem warmeresistenten Kuhststoffmaterial gebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, da(J die Hulse ebenfalls eine Lage von Infrarotstrahlung 
reflektierendem Metall umfaftt, welches vakuumabgelagert bzw. vakuumbedampft ist 
an der aufteren Flache der Wand, wobei die MetaN-Lage zwischen 0,05 und 5 M m in 
der Dicke ist. 

In der Hulse gemaft der Erfindung reflektiert die Metall-Lage Infrarotstrahlung weg 
wobei die Warme, welche das Kabel oder Rohr erreicht, reduziert wird. Ferner redu- 
ziert die dunne Metall-Lage nicht signifikant die Flexibility der Hulse und entspricht 
bzw. ist konform zu der aufteren Flache der Wand der Hulse. 

Die Vakuumablagerung bzw. das Vakuumbedampfen kann ein Blitz bzw. Entspan- 
nungsverdampfungsprozess sein, welcher zu einer im wesentlichen kontinuierlichen 
und in der Dicke gleichmaftigen Metall-Lage fuhrt. Sprtihen ist ebenfalls eine Mog- 
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Jichkeit. Die Metall-Lage kann 0,1 bis 5 pm in der Dicke sein. Da die Metall-Lage so 
dunn wie moglich sein sollte, wahrend die Lage gleichzeitig haltbar und kontinuierlich 
ist, um die maximale Flexibility beizubehalten, ist die Metall-Lage vofzugsweise we- 
niger als 3pm dick, starker bevorzugt weniger als 1 |jm. 

Die Wand kann aus einem geeigneten Grundstoffmaterial wie Nylon 6 oder Polye- 
thylen gefertigt sein. Die Wand kann mit jedem der ublichen Verfahren hergestellt 
sein. 

Die Hulse kann ebenfalls eine Beschichtung umfassen, welche ein adhasionsfor- 
derndes Material beinhaltet, welches zwischen der Wand und der Metall-Lage ange- 
ordnet ist, wobei die Beschichtung keine Locher in der Flache bzw. Oberflache fullt, 
so daft die Metall-Lage, welche darauf an- bzw. abgelagert wird, eine glattere auliere 
Flache bzw. Oberflache aufweist, was eine verbesserte Reflexion bietet. Die Be- 
schichtung unterstutzt ebenfalls eine Adhasion des Metalls. Diese Beschichtung 
kann durch Sprtihen, Dippen bzw. Tauchen oder durch Vakuumbedampfung bzw. 
Ablagerung angebracht werden. Im Fall des Vakuumbedampfens wird diese Be- 
schichtung gunstigerweise direkt vor der Ablagerung der Metall-Lage in derselben 
Vakuumkammer aufgebracht, in der die Metall-Lage aufgedampft bzw. abgelagert 
wird. Ein geeignetes adhasionsforderndes Material ist Siliciummonoxid. 

- *k ■ '* 

Wahrend das Material, welches die Lage bildet, jedes geeignete Infrarotstrahlung 
reflektierende Metall sein kann, wie rostfreier Stahl oder Nickel-Chrom, sind Alumini- 
um und dessen Legierungen bevorzugt aufgrund seiner guten Reflexionseigen- 
schaften und eines geringen Korrosionsrisikos. Nahezu reines Aluminium (99% rein) 
kann verwendet werden, 

Um die Infrarotstrahlung reflektierenden Eigenschaften der Metallschicht zu konser- 
vieren bzw. dauerhaft zu rnachen, kann die Hulse ebenfalls eine Beschichtung aus 
einem Lackmaterial aufweisen, welches die auliere Flache der Metall-Lage bedeckt 
bzw. ummantelt. - 

Das Lackmaterial dient dazu, das Metall von der Atmosphare zu trennen und so Re- 
aktionen zu verhindern, welche die Reflektiohseigehschaften reduzieren. Z. B. ver- 
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hindert das Lackmaterial eine Oxidation des Metalls. was insbesondere im Fall von 
Aluminium hilfreich ist. Das Lackmaterial ist vorzugsweise vakuumaufgedampft bzw. 
vakuumabgelagert direkt, nachdem die Metall-Lage aufgedampft bzw. abgelagert ist, 
vorzugsweise in derselben Vakuumkammer, so daft dem Metall kein Kontakt mit der 
Luft eriaubt wird. Das Lackmaterial kann ebenfalls durch SprQhen oder Dippen brw. 
Tauchen aufgebracht werden. Siliciummonpxid ist ein geeignetes Lackmaterial. 

Eine Hulse gemaft der Erfindung kann jede geeignete Form von Falten bzw. Wellun- 
gen aufweisen. z.B. eine ungefahre quadratische Wellenform. 

Die Erfindung bietet ebenfalls ein Verfahren zur Herstellung einer Konvoluten bzw. 
gefalteten bzw. gewellten flexiblen Schutzhulse dadurch gekennzeichnet, daft das 
Verfahren umfaftt: 

15 Vakuumablagern bzw. Vakuumaufdampfen einer Lage von Infrarotstrahlung reflek- ■ 
tierende Metall an die auftere Flache einer Wand, welche aus einem warmeresi- 
stenten Kunststoffmaterial.gebildet ist, so daft die Lage zwischen 0,05 und 5pm in 
der Dicke ist. 

20 Vorzugsweise ist bei dem Verfahren gemaft der Erfindung die Metall-Lage 0,1 bis 
5pm dick. 

Bei einem Verfahren gemaft der Erfindung kann das Vakuumaufdampfen in einer 
Vakuumkammer ausgefuhrt werden und kann gefolgt werden, ohne Luft in die 
25 Kammer zu lassen. durch Vakuumaufdampfen einer Beschichtung eines Lackmate- 
rials, welches die auftere Flache der Metall-Lage abdeckt bzw. ummantelt. 

Jetzt folgt eine detaillierte Beschreibung, welche mit Bezug zu der beiliegenden 
Zeichnung zu lesen ist, einer gefalteten flexiblen Schutzhulse, welche die Erfindung . 
Hlustriert. Ebenfalls beschrieben ist ein Herstellungsverfahren der gezeigten Hulse, 
wobei dieses Verfahren die Erfindung in ihren Verfahrensaspekten Hlustriert. 

Die Zeichnung ist eine Langsschnittansicht entlang der illustrierenden bzw. beispiel- 
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haften Hulse und beinhaltet eine vergrofterte Ansicht eines Abschnittes der Flache 
bzw. Oberflache der Hulse. 

Die beispielhafte Hulse 10 umfafit eine Wand 12 aus einem warmeresistenten 
Kunststoff material, insbesondere Nylon 6. Die Wand 12 hat eine Dicke von 0,3 bis 
0,5 mm und bildet eine konvolute bzw. gefaltete bzw. gewellte Rohre (die Zeichnung 
zeigt einen kurzen Abschnitt einer Seite dieser Rohre). Die Fatten bzw. Wellungen 
der Wand 12 sind ungefahr in Form einer quadratischen Welle mit flachen Scheiteln 
bzw. Kuppen 12a, welche 2,5 bis 2,7 mm in der Lange sind, flachen Durchgangsbo- 
den 12b, welche 1,7 bis 2 mm in der Lange sind, geneigten Durchgangsseiteh 12c, 
welche sich zwischen angrenzenden Kuppen und Durchgangen 12a und 12b er- 
strecken. Die Seiten 12c erstrecken sich radial fur 1 bis 1,5 mm. So schliefit die 
Wand 12 einen Raum bzw. Freiraum 14 ein, welcher ein kreisfdrmiger transverser 
Querschnitt an alien Punkten entlang der Hulse 10 ist, jedoch im Radius variiert. Der 
Radius des Raumes 14 ist konstant an den Kuppen 12a und grd&er als an den " 
Durchgangen 12b, wo er ebenfalls konstant ist. Die Hulse 10 soil ein Kabel oder 
Rohr (nicht gezeigt) schufzen, welches durch den Raum 1 4 hindurchlauft. 

Die Hulse 10 umfafit ebenfalls eine Beschichtung 16 (nur in der vergrQRerten Ansicht 
gezeigt) an der auSeren Flache der Wand 12. Die Beschichtung 16 ist aus einem 
adhasionsfordernden Material, insbesondere Siliciummonoxid. Die Beschichtung ist 
durch Spriihen ausgebildet und 0.1 pm dick. 

Die Hiilse 10 umfafit ebenfalls eine Lage 20 (nur in der vergroRerten Ansicht gezeigt) 
von Infrarotstrahlung reflektierendem Metal!, welches an der auliereh Flache der 
Wand 12 oben auf der Beschichtung 16 vakuumaufgedampft ist. Die Beschichtung 
16 ist so zwischen der Wand 12 und der Lage 20 angeordnet. Die Lage 20 ist aus 
Aluminium und ist 0,7 pm dick. Die Lage 20 ist ausgebildet durch Positionieren der 
Wand 12 mit der Beschichtung darauf in eirier Vakuumkammer und Blitz- bzw. Ent- 
spannungsverdampfen des Aluminiums auf die Wand 12 bben auf der Beschichtung 
16. 

Die Hulse 10 umfafit ebenfalls eine Beschichtung 22 aus einem Lackmaterial, insbe- 
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sondere Siliciummonoxid, welches die auBere Flache der Lage 20 bedeckt bzw 
ummantelt. Die Beschichtung 22 ist ungefahr 0,1 urn dick und in der Kammer durch 
Bite- bzw. Entspannungsverdampfung eines Plasmas aus polymerisiertem Si.icium- 
. monoxid ausgebi.det, Die Beschichtung 22 ist direkt nach der Bildung der Lage 20 
5 ausgebildet, ohne Luft zu erlauben, in die Kammer einzutreten. Die Beschichtung 22 
verhindert eine Oxidation des Aluminiums in der Lage 20. so da* die Lage 20 eine 
schemende auBere Flache beibehalt, we.che Infrarotstrahlung effizient reflektiert Die 
Beschichtung 22 ist im wesentlichen transparent fur Infrarotstrahlung. 

10 Die HQIse 10 ist flexibel und wurde als signifikant effizienter for den Schutz von Ka- 
beln und Rohren vor Warme als konventionelle Hulsen angesehen. 

Das beispielhafte verfahren einer Herste.lung einer konvo.uten bzw. gefalteten flexi- 
blen Schutzhu.se 10 umfaftt daher Vakuumaufdampfen durch Entspannungver- 
dampfung der Lage 20 aus Infrarotstrahlung reflektierendem Aluminium an der au- - 
(ieren Flache der Wand 12. Das beispielhafte Verfahren verwendet ebenfalls das 
, Aufdampfen bzw. Ablagern durch Entspannungsverdampfung in derselben Vakuum- 
kammer der Beschichtung 22 nach der Lage 20 ohne Luft in die Kammer zu lassen. 

0 Die beispielhafte Hu.se 10 wurde einem Standardtest unterzogen, in dem eine Hei- 
ze,nrichtung bei 350»C 2,5 cm von der Hu.se 10 angeordnet wurde und die Tempe- 
ratur an der auSeren F.ache der Hu.se und in der Mitte des Raumes 14 gemessen 
wurde. E,n Temperaturunterschied von 59X (113-54) wurde festgeste.Jt. Der Test 
_ wurde wiederhoit unter Verwendung einer H0.se ohne die Lage 20 (und ebenfa.ls 
3 ohne die Beschichtungen 1 6 und 22) und eine Temperaturdifferenz von 41 °C (113- 
72) wurde festgestellt. 
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Anspruche 

1. Konvolute bzw. gewickelte bzw. gefaltete flexibler Schutzhulse bzw. - 
manschette (10) aufweisend eine Wand (12), die aus einem hitzeresistenten Kunst- 
stoffmaterial hergestellt ist, dadurch gekennzeichnet, daft die Hulse auch eine 
. Schicht (20) aufweist, aus Infrarotstrahlung reflektierendem Metall, welches an der ) 
0) 5 auBeren Flache der Wand (12), Vakuum abgelagert bzw. aufgetragen, ist und die 
Metallschicht hat eine Dicke zwischen 0,05 und 5 Mikrometer hat. 



2. Hulse gemali Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft die Metallschicht . 
(20) eine Dicke zwischen 0,1 und 5 Mikrometer hat 

3. Hulse gemaft einem der Anspruche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Metallschicht (20) kleiner als 1 Mikrometer in der Dicke ist 



4. Hulse gemaft einerri der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daft 

15 die Hulse (10) auch einen Qberzug (16) aus einem, eine Haftung fordernden Material q 
aufweist, der zwischen der Wand (12) und der Metallschicht (20) positioniert ist 

5. Hulse gemaft einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Metallschicht (20) aus Aluminium oder aus einer Legierung davon hergestellt ist 
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6. Hulse gemaft einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daft 
die Hulse auch einen Qberzug eines Lackmateriais (22) aufweist, die die auftere 
Oberflache der Metallschicht (20) bedeckt bzw. uberdeckt 
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7. Verfahren zum Herstellen einer konvoluten, flexiblen schutzenden Hulse 
(10), dadurch gekennzeichnet, daft das Verfahren aufweist, Vakuumauftragen einer 
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Schicht aus Infrarotstrahlung reflektie render* Metal! (20) auf der auBeren Flache ei- 
ner Wand (12), die aus hitzeresistentem Kunststoffmaterial hergestellt ist, so dali die 
Schicht eine Dicke zwischen 0,05 und 5 Mikrometer hat. 

8. Verfahren gemafi Ahspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daft die Metall- 
schrcht (20) eine Dicke von 0,1 bis 5 Mikrometer hat. 

9. Verfahren gemafc einem der Anspruche 7 und 8, dadurch gekennzeichnet 
daft d ,e Vakuumauftragung in einer Vakuumkammer ausgefuhrt wird und gefolgi 
w,rd, ohne LuftzulaG in die Kammer, durch Vakuumauftragung eines Oberzugs aus 
Lackmaterial (22), welches die auBere Flache der Metallschicht (20) bedeck bzw 
uberdeckt 



